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Prufungsaritrag gem. § 44 PatG ist gestellt . 

@ Verfahren zum Heratellen eines selbsttragenden Fahrzeugteiles, insbesondere eines Fertighimmels, sowie nach 
dam Verfahren hergestelltes Fahrzeugteil 

Bei emem Verfahren zum Herstellen eines selbsttragenden. 
eine Wellpappenstruktur umfassenden Fahrzeugteiles war- 
den die die Wellpappenstruktur bildenden Wellpappenschich- 
ten und Deckschichten kontinuierlich zu einem Halbzeug 
zusammengefugt und davon die benotigte Lang e . fur jedes 
Fahrzeugteil abgeschnitten. Die Welipappenschichten und 

Deckschichten weisen eine unterschiedliche Breite auf und 1 ■ ; • 

bilden vorzugsweise einen stufenforrrrigen Querschnitt mit 

dunnen Randboreichen, welche sich leicht verformen lassen. . 

(31 17 137) 
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AUDI NSU AUTO UNION 3117137 

• • • • • • « 

Aktiengeseflschaft 

Ingolstadt, den 29. April 1981 
IP 1719 En/L 

Verfahren zum Herstellen eines selbsttragenden Fahrzeugteiles, 
insbesondere eines Fertighiramels , sowie nach dem Verfahren 
hergestelltes Fahrzeugteil ^ • • - • . . - / 

P '. a t e h t , a n s p r ii c h e 

1 .] Verfahren zum Herstellen eines selbsttragenden Fahrzeugteiles, 
insbesondere eines Fertighimmels , welches eine Wellpappenstruk- 
tur mit mindestens einer Wellpappenschicht sowie Deckschichten 
aufweist, d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t -, daB 
Wellpappenschichten (9> 27) und Deckschichten (17, 19, 31) unter- 
schiedlicher Breite kpntinuierlich zusammehgef \igt uhd davon 
Stucke entsprechend der Abmessung des Fahrzeugteiles abgelangt 
werden. ^ 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch . g e k e n n - 

z e i c h n e t, daB beim AblSngen gleichzeitig die UmriB- 
formen des Fahrzeugteiles geschnitten werden. 

.3... Verfahren nach Anspruch T oder 2, d a,.d u.r c h g eke n n - 

z e i c h n e t , daB mindestens ein Raridbereich (41) des Fahr- 
zeugteiles, bei welchem wehigstens . eine Wellpappenschicht (9,27) 
bis an den Rand gefiihrt ist, zur Verringerung der MaterialstMrke 
zusarnmeiigepreBt wird. 
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4. V-rfahr-m nach Annpruch 3., *.iJ?3 # tl c* h '..<? g # k e n n - 

<• c i f h n . t #"' daB dan F.ihrzcniqteil' vcrfoimt wlrd u^d da- 
1 •■ * 1 <i 1 « -ichy.c i tig dat:. '/usaninion^rosBon der R.intlbcreiche (41) er- ■ 
folgt. 

5. Verfahien nach einein der Anspruche 1 bis 4/ dad u r c h 

g e k e it n z e i c h n e t , daB die Randbereiche des Fertig- 
hinunq'lst' welche parallel zur Fertigungsrichtung des Fahrzeugtei- 
1 gs vorlaufGn,. durch eine oder . mehrere Deckschi chten" (19) gebil- 
. ile.t we) den. . 

6. Verfahien nach Anspruch 5, d a d u r c h g e k e n n - - 

/ e i c; h n e t , daB die Randbereiche durch Anbringen einer 
veiteron Schicht verstarkt werden v 

7. Verfahren nrjch einem der Anspruche 1 bis 6, d a d u r e h 

g e k o hhzeichriet, daB als ob'erste Deckschibht (31) 
oin fl.iichig spaltbares Material, yerwendet wird. 

8. rahr/eugteil, hergestellt nach dem Verfahren gemaB einem der An- 
: : i»rij 1 bis 7, d a d u r c h . g e k e 'n n v. e i c h n e t , 

oaB :Wi i o i nander gogoniiberlj egende Randbe i ei che einen stufen- 
I'orm'cii-n Aufbau aufweisen. 

9. Fahr.eugtoil nach Anspruch . 8 , d a d u r c h g e k e n n - 
zeichnet, daB die ohne stuf enf ormigen Aufbau ausgebil- 
dei.en zusaironengepreB t sind. 

. ' . - 3 - 



AUDI NSU AUTO UNION ^ffi 

Aktiengeselhchaft ^^^^SP 

Ingolstadt, den 29. April 1981 
IP 1719 En/L 

Verfahren zum Herstellen eines selbsttragenden Fahrzeugteiles, 
insbesondere eines Fertighiramels, sowie nach dem Verfahren 
hergestelltes Fahrzeugteil v _ 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren ziim Herstellen . eines 
selbsttragenden Fahrzeugteiles, insbesondere eines Fertighimmels, 
welches eine Wellpappenstruktur mit mindestens einer Wellpappen- 
schicht sowie Deckschichten aufweist, sowie auf ein nach dem Ver- 
fahren hergestelltes Fahrzeugteil. 

Essind als Fertighimmel bezeichnete selbsttragende Formteile zum 
Auskleiden der Innenseite von FahrzeugdSchern bekannt, welche als 
tragerides Element eine gewellte bzw. gerippte Hartpappenplatte auf- 
weisen. Diese sind kostengunstig herstellbar und durch die Wellpap- 
penstruktur fprmstabil und trotzdem leicht*. Um den Fertighimmel. zu- 
s&tzlich zu versteif.eh, ist es weiter bekannt , vornehmlich den Mit- 
tenbereich durch eine zuscltzj-iche Platte zu verst&rken. Dazu ist es 
notwendig, eine weitere Platte zuzuschneiden und diese' - nachdem zu- 
vor ein Klebstoff aufgetrageh wurde - in der richtigen Lage aufzu- 
setzen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren entsprechend 
der Gattung des Anspruchs 1 zu schaffen, das sich durch eine be- 
sondere Wirtschaf tlichkeit auszeichnet. Der Erfindung liegt weiter 
die Aufgabe -zugrunde, ein Fahrzeugteil mit einfachen Mitteln ent- 
sprechend seinem Verwendungszweck auszubilden. 
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Der das Verf ahren betref fende *Teil der* Ertindungsauf gabe wird mit 
den iro Anspruch 1 gekennzeichneten Merkmalen gelost- Dadurch,daB die 
die Wellpappenstruktur bildenden Weilpappenschichten und Deckschich- 
ten kontinuierlich ztf.einem Halbzeug, welches durchaus 2000 bis .3000 
m Lang' scin kann, zusammengef ttgt werden, kann von dem HaLbzeug die 
benfitigte Lange abgeschnitten und ggf. weiterverarbeitet (z. B. ver- 
formt) werden, ohne daB zuvor in einem eigenen Arbeitsgang die ge- 
wunschte zweite Welipappenschicht aufgebracht werden miiBte. 

Der Anspruch 2 kennzeichnet einen Verf ahrensschritt der Erfinduiig, 
durch welchen das Zuschneiden des . Fahrzeugteiles vereinfacht werden 
kann. ■ , 

Vorteilhaft ist, wenn mindestens ein Randbereich des Fahrzeugteiles, 
bei w.elchem wenigstens. eine Welipappenschicht bis an den Rand gefuhr 
ist, zur Verringerung der Materialstarke zusainmengepreBt wird. Somit 
ist es mSglich, auch diese . Seiten des Fahrzeugteiles etwa der Starke 
der anderen Seiten anzupassen, wodurch die Befestigung des Fahrzeug- 
teiles* erleichtert, eine geririgere Bauhohe erzieltund ein optisch 
gunstiger AnschluB an die umgebenden Bauteile erreicht werden kann. 

Der Anspruch 4 kennzeichnet einen vorteilhaf ten Verf ahrensschritt 
der Erfindung, welcher in wirtschaf tlicher Weise das Zusammenpresser 
der Randbereiche ermpglicht. 

Insbesondere wenn es erwlinscht ist, daB die Randbereiche von geringe 
Starke sind ,um sie beispielsweise ohne Faltenbildung abbiegen /oder 
auch leichter - z.B. .durch Unterklemmen in einem Besatzstreif en - be 
festigen zu konnen, ist es von Vorteil, wenn die Randbereiche des 
Fahrzeugteiles, welche parallel zur Fertigungsrichtung des Halbzeuge 
verlaufen, durch eine.oder mehrere Deckschichten gebildet werden. 
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Je nach baulichen Gegebenheiten und deia gewuns*cht # dn Erscheihungsbild 
kann es zweckmaBig sein, die Randbereiche des Fahrezugteiles durch 
Anbringen einer weiteren Schicht zu verstSrken. badurch erhalten die 
Randbereiche , welche meist abgebogen werden, eine ausreichende Stei- 
figkeit und kSnnen, wenn ftir die Verstarkung ein entsprechendes Ma- 
terial verwendet wird, gleichzeitig eine Blende bilden. 

Besonders vorteilhaf t ist , werin als oierste Deckschicht ein flSchig 
spaltbares Material (z.B. Zweischichtpapier) verwendet wird. Dadurch 
kann das Fahrzeugteil verklebt und trotzdem wieder leicht gelost 
werden. Das Verkleben: von aus Wellpappe hergestellten Teilen wird im 
Fahrzeugbau beim Bef estigeri eines Fertighimmels am Fahrzeugdach be- 
reichts angewandt. Das Losen des Fertighimmels im Reparaturf all erfolgt 
dabei so, daB der D&chbereich auf etwa 140 bis 160°C .erwarmt wird, 
wodurch der reaktivierende Kleber weich wird und der Fertighimmel ge- 
lost werden kann. Diese Methode ist jedoch sehr zeitauf wendig und 
ohne Hilfsmittel (Warmluf tgeblase, WSrmekammer) nicht realisierbar . 
Wird erf indungsgemSB als oberste Deckschicht spaltbares Papier oder 
ein ahnliches spaltbares Material verwendet, dann kann der mit dem 
Fahrzeugdach verklebte Fertighimmel ohne Hilfsmittel gelost werden. 
Dabei bleibt eine Schicht des Papiers am Fahrzeugdach . und bildet die 
Grundlage fur deh Kleberauf trag, wenn der Fertighimmel wieder montiert 
wird. 

Das erf indungsgemSBe Verfahren ist bei der Herstellung der untcr- 
schiedlichsten Kpmbinationen von Welipappen- und Deckschichten zur 
Bildung eines Fahrzeugteiles anwendbar* Die Schichten werden zweck- 
mMBig durch einen reaktivierbarert Kleber miteinander verbunden , so 
daB eine Verschiebung der Schichten beim Verformen des Fahrzeug-. 
teiles moglich ist. 



Dc-r die F-ihi zcugtc-i le , welche ^e^pielsVeise Vinra Fertighiitunel , . 

W :n.i- unc T.firv;rrkic-id'\inye3h oder cine Kof f erraumabdeckung bilden 
k-> nc*n, 1. vti cf fende T«/i 3 der Er f indunysaufuahe wird durch den' Tin - 
c.pruch" 8 gelost, denscn Merkmale durch den Anspruch .9 vorteilhaft 

wc > i t erti **:•). ildet. si rid.. 

Di.i* Kci i i -lutig . i st • uih«in-i1 ninos Reispioles in dei* Zeichnung darge- 
siollt und wird nachf olgend * naher besehrieberi. Es zeigt; 

Fig. 1 in scheinat ischor DarsLellung eine Produktionsein- 

richl ung zur 'Horstel lung eines Ilalbzeugcs fur einen 
• Fertighimmel, 

Fig. 2 den Aufhtau des in der Produktionseinr ichtung gemaB 
Fi'j. 1 hexgestellten Halbzeuges, 

Fig. 3 den Schnitt II.I-III durch das', Ha.lbzeug. aus Fig. 2 

nachdem es zu oinem F<irtighimmei verf ormt wurde und 

Fig. 4 den Schnitt IV-IV durch das * Halbzeug; ebenfalls nach 
dc.--! i-n Vcm forjnung zu <?.i nem Ferticjh.i mrne] . 

d ...?iB. Fitj. 1 woist cine Vorrichtung zur Horstellung eines Halb- 
zeuges 5 .fii-r cinen Fertighimmel eine 'Trommel 7 mit Wellpappe zur 
Bildung finer We.l Ipappcns'chicht " 9 auf. Auf die abgespulte Well- 
pcii -pensc) jicht' 9 wird, wenn sie eine Vorrichtung. 1 T, welche -die 
Erhcbungiin*. auf beiden Seiten der Wei Ipappcnschichten 9 mit Kleb- 
stoff beschi chtet , bcidseitig je-eine Papierbahn aufgebracht, 

welche D< 'Ckscli icht.on 17 und 19 fur die We] lpapponschicht 9 bilden. 

... - - / 

Hutch v.wi>i roi icu'iidc W.ilzen 21 nnd 23 woidrn die Deckschichi.cn 17 
und 19 an die We] lpappcnschich t 9 angedruckt. 



Ober eine Trommel 25 mit Wellpappe wird eine zweite Wellpappen- 
schicht 27 .auf die Dcckschicht 17 aufgelegt, nactidem die Wellrr 
pappenschicht 27 eine Vorrichtung 29 zum Kleberauf trag auf. die 
Erhebungen auf beiden Seiten der Wellpappenschicht 27 durchlaufen 
hat; AnschlieBend wird auf die Wellpappenschicht 27 als oberste 
Deckschicht 31 von einer Trommel 33 eine Bahn aus spaltbarem Zwei- 
schichtpapier aufgebracht und durch zwei rotierende Walzen 35 und 
37 angedruckt. Damit ist das Halbzeug 5 in seiner endgultigen 
Form fertiggestellt . . ' 

An die Walzen 35 und 37 schlieBt sich eine Schneadevorrichtung 39 
an/ welche die zur Herstellung von Fertighimmeln benotigten Langen 
abschneidet. 

Fig/ 2 zeigt in perspektivischer Ansicht die gewahlten Breiten fur . 
die Wellpappen- bzw. Deckschichten. 

In Fig. 3 ist ein Schnitt durch eineh aus dem Halbzeug 5 durch an 
sich bekanntes Verfprmen hergestellten Fertighimmel gezeigt , wobei 
der Schnitt quer zur Fertigungsrichtung des Halbzeuges gef iihrt ist. 
Einen Schnitt durch den Fertighimmel parallel zur Fertigungsrich- 
tung des Halbzeuges 5 zeigt Fig. 4. Zur leichteren Befestigung und 
.. Reduz.ierung der. B.auhohe des Fertighimmels ist dor Randbereich 4 1 des 
Fertighimmels zusammengepreBt . 
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